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Abstract of EP0851 039 

Stainless steel contains by weight 0-0.03% carbon, 0-2% manganese, 0-0.5% silicon, 8-9% nickel, 17- 
18% chromium, 0-0.4% molybdenum, 3-3.5% copper, 0-0.03% nitrogen, less than 0.01% sulphur and less 
than 0.04% phosphorous, the rest being iron and impurities. 

Also claimed are wire made of this steel, less than 2 mm. in diameter and with tensile strength over 2100 
MPa, also heating a preformed wire of such steel with a diameter of at least 5 mm. and fast-quenching it 
to produce an austenitic structure, then cold-drawing it to a diameter below 2 mm. 
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Description 

[0001] La pr^sente invention concerne un fii en acier inoxydable de petit diam^tre ayant des caractdiistiques m§- 
caniques ^iev^es, utiiisable notamment pour la fabrication de ressorts ou de fils de renforcement d'dlastom6res. 

5 [0002] On connaTl des fils tr^fil^s fins, ayant des caract^ristiques mteaniques tr^s SlevSes, constitute d'un acier 
inoxydable aust6nitique instable du type 1 .431 0 (selon les nonnes EN 1 0088 et Pr EN 1 0270.3) dont I'anaiyse chimique 
comprend, en poids, de 16 ^ 19 % de ciirome, de 6 & 9.5 % de nicl<el, au plus 0,8 % de moiybd^ne, au plus 0,11 % 
d'azote et de 0,05 ^0,15 % de carbone. Les caractSrIstiques mtcaniques obtenues pour ie fii Xt6V\\6 rSsultent k la fois 
de I'ecrouissage et de la formation de martensite a' engendree par I'^rouissage resultant du tref ilage. Ces fils peuvent 

10 §xre utilises pour la fabrication de ressorts qui sent obtenus par mise en fonne du fii puis traitement themnique de 
relaxation et de durcissement. Cette technique pr§sente au moins un inconvenient qui r6sulte de la consolidation tres 
importante durant Ie trtfilage. Du fait de I'importance de cette consolidation, lorsque Ie diam^tre du fii est petit, il ne 
peut dtre obtenu qu'en plusieurs cycles alternant trtfllage et traitement thermlque d'hypertrempe. Cela complique ia 
fabrication et augmente son coQt. 

15 [0003] On connaTt 6galement des fils tr6fil6s fins, ayant des caracttristiques m6caniques trfes tievtes, utilisables 
notamment pour la fabrication de ressorts, constituts d'un acier inoxydable aust6nitlque & durcissement secondaire 
par precipitation de NiAl, du type 1 .4568 (selon la nonne EN 1 0088 et Pr EN 1 0270) dont I'anaiyse chimique comprend, 
en poids, de 16 & 18 % de chrome, de 6,5 k 7,8 % de nickel et de 0,7 h 1 ,5 % d'aluminium. 
[0004] Cette technique pr6sente i'avantage de pennettre de fabriquer les ressorts h partir d'un fii de caracttrlstiques 

20 mdcaniques sensiblement infdrieure aux caracttristiques m^aniques souhaittes pour Ie ressort, ce qui facllite la 
realisation de roptration de mise en forme. En effet, les caracteristiques mecaniques finales peuvent etre obtenues 
par un traitement thermique de vieillissement qui engendre un durcissement par precipitation. Par centre, cette tech- 
nique presente d'une part I'inconvenient d'utiliser des nuances d'acler contenant des elements facilement oxydables 
ou nitrurables qui engendrent la formation d'inclusions nefastes pour la tenue en fatigue des ressorts, d'autre part ces 

25 nuances d'acier conduisent, comme dans Ie cas pr6c6dant, a une consolidation trds importante pendant Ie trefllage 
ce qui necessite. de la mSme fa^on, une succession de cycles alternant trefllage et traitement d'hypertrempe. 
[0005] Le document DE-A-2 338 282 decrit un acier pour la fabrication de fii de grande longueur dont la composition 
recoupe celle revendiqu6e. 

[0006] Le but de la presente invention est de remedier k ces inconvenients en proposant un fii en acier inoxydable 
30 austenitique durcissable par precipitation, ayant, k i'etat ecroui avant vieillissement, une resistance k la traction supe- 
rleure k 2200 MPa pour un diametre compris entre 0,4 et 0,5 mm, superieure k 2225 MPa pour un diametre compris 
entre 0,3 et 0,4 mm, superieure a 2250 MPa pour un diametre compris entre 0,2 et 0,3 mm, superieure k 2275 mm 
pour un diametre inferieur k 0,2 mm, et qui soit facile k trefiler ou k laminer k froid. 

[0007] Ce fii peut etre de section ronde, ovale ou polygonale, par exemple de section triangulaire, can-ee, rectangu- 
35 laire ou hexagonale. Lorsqu'il est de section ronde, sa dimension est definie par son diamdtre, lorsque sa section n*est 
pas ronde, sa dimension est definie par le diametre d'un fii dont ia section aurait la meme surface. Dans tous les cas, 
on parlera du diametre du fii. 

[0008] A cet effet, I'invention a pour objet un fii en acier inoxydable, de diamdtre Inferieur a 2 mm et de resistance 
k la traction superieure k 2100 l\/IPa, constitue d'un acier dont la composition chimique comprend, en poids : 

40 

0% ^ C ^ 0,03 % 



0% ^ Mn ^ 2% 



0% ^ Si ^ 0,5% 

50 

8% < Ni < 9% 



17%SCr^18% 

55 

0% ^ Mo ^ 0.4 % 
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3% ^ Cu ^ 3.5% 



0%<NS0.03% 



S S 0,01 % 

10 

P <, 0,04% 

le reste ^tant du fer et des impuret^s resultant de I'^laboration. 

[0009] Ce fil peut etre utilise notamment pour fabriquer un ressort, confectionner un cable ou peut constituer i'ame 

15 d'un fil de renforcement d'6lastom6re. 

[0010] L'invention concerne 6galement un precede pour la fabrication du fil selon rinvention. Le proced6 consiste k 
s'approvisionner en un fil machine de diamdtre sup6neur ou 6gal k 5 mm constitue d'un acier austSnitique dont la 
composition chimique est confomie k ce qui est indique ci-dessus, k le soumettre k un traitement d'hypertrempe pour 
lui confSrer une structure enti^rement aust^nitique, k le d^caper et k le mettre en forme par d^fomnation plastlque k 

20 froid, gSn^ralement sans trartement thermlque Intenn^dlalre, ou, pour les plus petits diam&tres, avec une hypertrempe 
interm6dialre suivie d'une reduction de section sup6rleure k 300. La mise en fonne par d^fomnatlon plastique k froid 
a pour but, notamment, de reduire la section et, 6ventuellement, de donner ^ la section du fil la forme souhait6e (rond, 
carr6, triangle, etc.). Cette deformation plastique peut §tre effectu6e par tr§fi(age, par laminage ou par tout autre pro- 
c6d§ de fabrication d'un III par d^fomriation plastique k froid. On peut completer le proc6d6 par un traitement thenmique 

25 de vieillissement, effectu6 sur le fil fortement 6croui, et constltu6 d'un maintien pendant une dur6e comprise entre 5 
mn et 3 heures k une temperature comprise entre 400 et 475 

[0011] L'invention concerne enfin un acier inoxydable aust^nitique dont la composition chimique comprend, en 
poids : 

0% ^ C ^ 0,03% 
0% S Mn ^ 2% 

35 

0% < SI < 0,5% 



8% ^ Ni 2 9% 



17%^CrSl8% 



0%^ Mo ^0.4% 
3% S Cu ^ 3,5% 

50 

0 % 5 N ^ 0. 03% 



S 0,01 % 
P <, 0,04% 
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le reste etant du fer et des impuretds resultant de T^Iaboration. 

[0012] L'invention va maintenant etre d^crite de fagon plus precise, mais non limitative, et lllustr^e par les exemples 
qui suivent. 

[0013] Pour fabriquer un fll tr^fild fin de diam&tre inf^rteur ou 6gal k 2 mm, on utilise un fil machine de diam^tre 
5 sup6rieur ou 6gal h 5 mm en acier inoxydable aust6nitique dont la composition chimique comprend, en poids : 

moins de 0,03 % de carbone car, au del^, la martensite pr^sente en grande proportion dans le fil tr^fil§ devient 
sensible & la rupture diff6r6e et les ressorts peuvent, alors, se fissurer sous I'effet des contraintes r^siduelles de 
fonnage ; en general la teneur en carbone est sup§rteure k 0,005 % car il est extremement difficile de descendre 
10 en dessous lors des operations d'affinage ; 

de 0 %k 2 %, et de prdfdrence plus de 0,2 %, de manganese pour fixer le soufre et 6viter la formation de sulfures 
de chrome k bas point de fusion ; au del^ de 2 % j'acier devient tr6s difficile k d§carburer sans r^oxyder le man- 
ganese, ce qui augmente de fagon tr^s importante les coOts de fabrication ; 

- de 0 % ^ 0,5 % de silicium dont la presence (en gdnSrai plus de 0,1 %) rdsulte de reiaboration de I'acier, durcit 
15 fortement la martensite pr^sente dans les fils dcrouis ; afin d'Sviter un durcissement excessif avant ropSration de 

mise en forme, on limite sa teneur k 0,5 % ; 

de 8 % ^ 9 % de nickel, pour garantir une structure aust6nitique pendant le laminage k chaud et apr§s le traitement 
tf hypertrempe ; 

- de 1 7 % ^ 1 8 % de chrome pour obtenir une resistance k la corrosion suff isante sans engendrer trop de difficultes 
20 de dScapage apr^s le laminage k chaud ; 

de 0 % k 0,4 % de molybdene pour ameiiorer la tenue k la corrosion sans deteriorer les autres propri6tes ; 
de 3 % k 3,5 % de cuivre pour pennettre le durcissement par precipitation au cours du traitement de vieillissement 
apres trefilage ; la teneur est limitee k3,S % car, au 6e\k, le cuivre engendre des difficultes de laminage k chaud ; 
de 0 % ^ 0,03 % d'azote qui resulte de {'elaboration ; sa teneur est generalement superieure k 0,005 %, mats doit 
25 rester inferieure k 0,03 % pour eviter des risques de fissuration en differe ; 

- moins de 0,01 % de soufre qui est une Impurete dont la teneur doit etre limitee car. en trop grande quantite, elle 
rend cassants les fils trefiies ; 

moins de 0,04 % de phosphore qui est une impurete pouvant creer des defauts lors du laminage k chaud ; 

30 le reste etant du fer et des Impuretes resultant de I'eiaboration. 

[0014] L'ensemble des elements a un effet sur la stabilite de la structure austenitique pendant le laminage k chaud 
et apres hypertrempe, mais , egalement, sur la stmcture de solidification. Les domaines de composition pour chacun 
des elements ont ete choisis de telle sorte que cette stmcture de solidification solt fenitique et exempte de fortes 
segregations. 

35 [001 5] Comme I'ont observe de f agon inattendue les inventeurs, cet acler presente I'avantage de pennettre d'attein- 
dre des caracteristiques mecaniques eievees par trefilage et durcissement structural sans necessiter de recuit inter- 
mediaire, meme pour des reduction de diametre superieures k 20 fois. 

[001 6] Avec racier qui vient d'etre defini, on fabrique par laminage k chaud un fil machine de diametre superieur ou 
egal k 5 mm qui est soumis k un traitement d'hypertrempe consistant en un chauffage k une temperature comprise 
40 entre 800 •C et 1 250 *C suivi d'un refroidissement k I'air, ou plus rapide, afin de lul conferer une structure entidrement 
austenitique, puis il est decape. 

[0017] Le fil machine hypertrempe et decape ainsi obtenu est alors trefiie jusqu'^ un diametre infeheur k 2 mm, en 
une ou plusieurs etapes de plusieurs passes chacune, sans qu'il soit necessaire de falre de traitement thennique 
intemriedlaire, au mois tant que le rapport de la section inltiale k ia section finale reste inferieur k 485. Pour fabriquer 

45 les plus petits diametres, notamment les diametres Inferieurs k 0,25 mm, il peut §tre necessaire de falre une hyper- 
trempe intermedlaire destlnee k restaurer la capacite de deformation du metal. Cependant, dans ce cas, pour obtenir 
les caracteristiques mecaniques souhaltees, recroulssage final, c'est k dire effectue apres I'hypertrempe intemriedlaire, 
doit correspondre k une reduction de section superieure k 300 (section finale / section initiale < 1 / 300). 
[001 8] Pour obtenir les proprietes mecaniques souhaltees en final, c'est k dire, une resistance k la traction, fonction 

so du diametre, confonmement k la norme, reprise au tableau ci-dessous, on effectue un traitement thermlque de vieillis- 
sement. 







resistance k la traction minimale Imposee par 


les nonnes 






O mm 


1.5/1.75 


1.25/1 .5 


1/1 ,25 


0.8/1 


0,65/0,8 


0.5/0.65 


0,4/0,5 


0,3/0,4 


0,2/0.3 


<0,2 


RMPa 


1950 


2000 


2050 


2100 


2125 


2150 


2200 


2225 


2250 


2275 
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[0019] Ce traitement de vielllissement consiste en un chauffage pendant un tennps comprls entre 5 mn et 3 heures, 
k une tennp6rature comprise entre 400 et 475 ""C II engendre un durcissement resultant de ia prteipltatlon de Cu e (c. 
f.c.) dans une structure cubique centrSe (martenslte Induite par la d^fonnation de tr§fllage). Ce durclssennent est. 
toutes choses Sgales par ailleurs, d'autant plus dIevS que la teneur en martenslte a' est plus elevee. 
5 [0020] Selon I'applicatlon envlsagSe, le traitement de vielllissement peut dtre effectu6 solt directement apr^s trSfilage, 
soit aprds avoir effectu§ des operations suppl6mentaires sur le f il, par exemple apr^s {'avoir mis en forme pour f abriquer 
un ressort spirale. 

[0021 ] A titre d'exemple. on a fabriqu6 des f lis tr6f Il6s de 1 mm, 0,5 mm et 0,26 mm de diamfetre conforme k I'lnventlon 
en partant d'un fil machine de 5,5 mm de diam&tre constituS d'un acler Inoxydable aust^nltlque dont la composition 
10 chimique dtalt la suivante (en % en poids) : 



c 


Mn 


Si 


Ni 


Cr 


Mo 


Cu 


N 


S 


P 


0.011 


1.83 


0,4 


8.08 


17.24 


0,36 


3.24 


0.027 


0,004 


0,025 



15 

[0022] Le fil machine a 6t§ hypertremp^ par rtehauffage k 1080 "^C et refroidissement k i'eau puis d6cap6. 
[0023] Le fil machine a alors 6X6 tr§fil§ selon les sch^mas suivants : 

fil de 1 mm de dlam^tre : en une descente de 5,5 mm k 1 mm, en 12 passes ; 
20 - fil de 0,5 mm de diam^tre :k partir du fil teroui de 1 mm, en une descente de 8 passes de 1 mm k 0,5 mm ; 

- fil de 0,25 mm de diamdtre : k partir du fil §croul de 1 mm, en une descente de 5 passes de 1 mm k 0,7 mm suivie 
d'une descente de 8 passes de 0,7 mm k 0,25 mm; sans traitement thenmique Intemn^diaire. 

[0024] Apres tr^filage le fil a eX6 vieilli par maintient k 435^C pendant 1 heure. 
25 [0025] Les caractdristiques m^niques (resistance k la rupture Rm, et resistance pour une defomnation plastique 
de 0,2 % Rpo.2) obtenues avant et apr^s vielllissement, ainsi que le taux de martenslte a', etaient : 





avant vieilKssement 


apres vieillissement 


Diametre 


%a' 


RpO.2 (MPa) 


Rm (MPa^ 


RpO,2 (MPa) 


Rm (MPa) 


1 mm 


52 


1702 


1856 


2070 


2197 


0,5 mm 


65 


2083 


2291 


2668 


2723 


0,25 mm 


75 


2580 


2666 


3076 


3095 



[0026] Les fils ainsi obtenus ont 6X6 utilises pour fabrlquer des ressorts comme indique ci-dessus qui ont I'avantage 
de presenter des caracteristiques au moins egales k celles des ressorts fabriques en nuance standard 1 .4310, avec 

une relaxation 6gale, voire ameiioree, tout en etant plus simples et moins coQteux k fabrlquer 
[0027] Du fait de leurs caracteristiques, les fils selon Tinvention peuvent egalement etre utilises pour fabrlquer des 
45 fils de renforcement d'eiastomeres, par exemple pour realiser des amiatures de pneumatlques. Ces fils de renforce- 
ment component une ame constituee d'un fil trefiie selon I'invention revdtue, par exemple, par nickelage et laltonnage 
(ce revetement est destine k assurer une bonne liaison avec ie caoutchouc). 



50 



55 



Revendications 

1 . Fli en acler Inoxydable de diametre interieur & 2 mm et de resistance k ta traction superleure k 21 00 MPa, carac- 
terlse en ce qu'll est constitue d'un acler dont la composition chimique comprend, en poids : 

0% 5 C ^ 0.03% 
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0% ^ Mn ^ 2% 

0% ^ SI ^ 0,5% 
8% ^ Ni £ 9% 
17% ^Cr^ 18% 
0% < Mo 5 0,4% 
3% ^ Cu ^ 3,5% 
0% < N < 0,03 % 
S S 0,01 % 
P < 0,04% 

le reste 6tant du fer et des impuretds resultant de I'^laboration. 

Rl selon la revendication 1 caract^risd en ce que son diam&tre est infdrieur ou dgal k 0,5 mm et sa resistance k 
la traction sup^rieure ou 6gale k 2200 MPa. 

Fii selon la revendication 1 ou 2, caract^ris^ en ce que son diam6tre est Infdrieur ou 6gal k 0,3 mm et sa resistance 
k la traction superieure ou §gale k 2250 IVIPa. 

FII selon la revendication 1 , 2 ou 3, caracterise en ce que son diam^tre est inf^rleur ou ^gai k 0,2 mm et sa 
resistance k la traction sup6rieure ou egale k 2275 MPa. 

Ressort caracterise en ce qu'ii est constltue d'un fil selon fune quetconque des revendlcations 1 k 4. 

Fii de renforcement tfeiastomere comportant au moins une dme en acier inoxydable, caracterise en ce que I'Sme 
est constltu6e d'un fil seion I'une quelconque des revendlcations 1 k 4. 

Precede pour la fabrication d*un fil selon la revendication 1 caracterise en ce que : 

on s'approvisionne en un fil machine de diametre superieur ou egal k 5 mm en un acier dont la composition 
chimique comprend, en poids : 

0% ^ C ^ 0.03% 
0% ^ Mn ^ 2% 



0% ^ Si ^ 0,5% 



10 
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20 



25 
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45 
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8% < Ni ^ 9% 

17%^Cr^18% 
0% s Mo s 0,4% 
3% < Cu < 3,5% 
0% < N < 0,03% 
S ^ 0.01 % 
P ^ 0.04% 



le reste 6tant du fer et des impuret§s resultant de I'Slaboration, 

on effectue sur le fil machine una hypertrempe afin d'obtenir une structure entlerement austenltique, 
et on effectue une mise en forme par d^fomiation plastique k froid pour obtenir un diam^tre inf^rieur k 2 mm. 

8. Proc6dS selon la revendication 7 caract6ris§ en ce que la mise en forme par d6fonmatlon plastique k froid est 
effectu^e sans traltementthennlque interm^diaire. 

9. Proc6d6 selon la revendication 7 caract6ris6 en ce que la mise en forme par d6fonnation plastique k froid est 
30 effectude avec une hypertrempe Intermddiaire et en ce que la reduction de section effectuSe apr&s rhypertrempe 

interm6diaire est supSrieure k 300. 

10. Proc§d6 selon la revendication 8 ou la revendication 9 caracteris6 en ce que, en outre, on effectue un traitement 
themiique de vieillissement constitu^ d'un maintien pendant une dur^e comprise entre 5 mn et 3 heures a une 

35 temperature comprise entre 400 •C et 475 •C. 

11. Acierpourlafabrlcation d'un fil selon la revendication 1 caract^risg en ce que sa composition chimiquecomprend, 
en polds : 



0% ^ C ^ 0,03 % 



0% ^ Mn ^ 2% 



0% < Si ^ 0.5% 



8% ^ Ni ^ 9% 



17%<Cr< 18% 



0%^Mo<0.4% 
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3% ^ Cu < 3,5% 

5 0% ^ N ^ 0,03 % 

S ^ 0. 01 % 

10 

P < 0.04% 

le reste 6tant du fer et des impuret^s rdsultant de I'Slaboration. 

15 12. Fil selon I'une quelconque des revendications 1^4 caract^risS en ce que sa section est ronde. 

13. ProcddS selon I'une quelconque des revendications 7^9 caract6ris6 en ce que la mise en fonrie par d§fonnatlon 
plastlque k frold est un tr^fllage en plusieurs passes. 

20 

Claims 

1 . Stainless steel wire of diameter smaller than 2 mm and with a tensile strength higher than 21 00 MPa, characterized 
In that it consists of a steel whose chemical composition includes, by weight: 

25 

0 % ^ C ^ 0.03 % 



0 % S i^n S 2 % 



0 % ^ Si ^ 0.5 % 



8 % ^ Nl < 9 % 



17%^ Cr^ 18% 

40 

0%^ Mo ^0.4% 



3 % 5 Cu 5 3.5 % 

45 



0 % S N ^ 0.03 % 



50 

S ^ 0.01 % 



P<0.04% 

55 

the remainder being iron and Impurities resulting from the production. 
2. Wire according to Claim 1 , characterized in that its diameter Is smaller than or equal to 0.5 mm and Its tensile 
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strength higher than or equal to 2200 MPa. 

3. Wire according to Claim 1 or 2, characterized in that its diameter is smaller than or equal to 0.3 mm and its tensile 
strength higher than or equal to 2250 MPa. 

5 

4. Wire according to Claim 1 , 2 or 3, characterized in that Its diameter is smaller than or equal to 0.2 mm and its 
tensile strength higher than or equal to 2275 MPa. 

5. Spring characterized in that it consists of a wire according to any one of Claims 1 to 4. 

10 

6. Wire for elastomer reinforcement comprising at least one core made of stainless steel, characterized In that the 
core consists of a wire according to any one of Claims 1 to 4. 

7. Process for the manufacture of a wire according to Claim 1 , characterized in that: 

15 

a supply is obtained of a machine wire of diameter greater than or equal to 5 mm made of a steel whose 
chemical composition includes, by weight: 

^ 0%^CS0.03% 



0%^Mn^2% 



0 % ^ SI ^ 0.5 % 



8 7o ^ Ni ^ 9 % 

30 

17%SCr5l8% 



0%^ Mo ^0.4% 



3 % ^ Cu ^ 3.5 % 

40 

0 % 5 N < 0.03 % 
S S 0.01 % 

45 

P<0.04% 

the remainder being iron and impurities resuiting from the production, 
50 - a hyperquenching is perfomned on the machine wire In order to obtain an entirely austenltic structure, 

and a fonming by cold plastic defomnation is perfomned to obtain a diameter smaller than 2 mm. 

8. Process according to Claim 7, characterized in that the fomning by cold plastic defomnation is perfomned without 

Intermediate heat treatment. 

55 

9. Process according to Claim 7, characterized in that the fomning by cold plastic defomiation Is performed with an 
intermediate hyperquenching and in that the reduction in section performed after the Intemnediate hyperquenching 
is greater than 300. 
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10. Process according to Claim 8 or Claim 9, characterized in that, in addition, an aging heat treatment is performed, 
consisting of a hold at a temperature of between 400''C and 475^C for a period of between 5 min and 3 hours. 

11. Steel for the manufacture of a wire according to Claim 1 , characterized in that its chemical composition includes, 
5 by weight: 

0 % ^ C ^ 0.03 % 



10 



IS 



20 



25 



30 



0 % ^ Mn ^ 2 % 



0 % s Si ^ 0.5 % 



8%^Ni^9% 



17%<Cr<18% 



0%:SMo^0.4% 



3 % S Cu ^ 3.5 % 



0 % ^ N ^ 0.03 % 



S S 0.01 % 



PS 0.04% 

the remainder being iron and impurities resulting from the production. 

12. Wire according to any one of Claims 1 to 4, characterized in that its section is round. 

13. Process according to any one of Claims 7 to 9, characterized in that the fonning by cold plastic defonnation is a 
wiredrawing in several passes. 

45 PatentansprQche 

1. Draht aus rostfrelem Stahl mit einem Durchmesser von weniger als 2 mm und mit einer Zugfestigkeit von mehr 
ats 21 00 MPa, dadurch gekennzeichnet, dass er aus einem Stahl besteht, dessen chemische Zusammensetzung, 
in Gewichtsprozenten, enthalt: 

so 

0% 5 C 5 0,03% 
0% S Mn S 2% 
0% S Si S 0.5% 



3S 



40 



10 
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8% ^ Ni ^ 9% 

17%SCr^ 18% 
0% ^ Mo ^ 0,4% 
3% S Cu :c 3,5% 
0% $ N < 0.03% 

S^0,01% 

P < 0,04% 

Rest Eisen und aus der Verarbeitung stammende Verunreinigungen. 

Draht nach Anspmch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass sein Durchmesser kleiner Oder gleich 0,5 mm ist und dass 
seine Zugfestigkeit mehr als Oder gleich 2200 MPa betragt. 

Draht nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass seIn Durchmesser kieiner oder gleich 0,3 mm Ist 
und dass seine Zugfestigkeit mehr als oder gleich 2250 I^Pa betragt. 

Draht nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass seIn Durchmesser kieiner oder gielch 0,2 mm 
ist und dass seine Zugfestigkeit mehr als oder gleich 2275 IVlPa betragt. 

Feder, dadurch gekennzeichnet, dass sie aus einem Draht nach einem der Anspruche 1 bis 4 besteht. 

Verstdrkungsdraht fur ein Elastomer, der wenigstens einen Kern aus rostfreiem Stahl aufweist, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Kern aus einem Draht nach einem der Anspruche 1 bis 4 besteht. 

Verfahren zur Hersteilung eines Drahtes nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass: 

ein Drahtvomnaterial bereltgesteilt wird mit einem Durchmesser von grosser als oder gleich 5 mm aus einem 
Staht, dessen chemische Zusammensetzung, in Gewlchtsprozenten. enthalt: 

0% < C < 0.03% 

0% ^m< 2% 
0% ^ SI ^ 0,5% 

8% ^ Ni ^ 9% 
17%<Cr^18% 
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0% ^ Mo ^ 0.4% 



3% S Cu ^ 3.5% 



0% S N S 0,03% 

10 

S<0,01% 
P < 0,04% 

15 

Rest Eisen und aus der Verarbeitung stammende Verunreinigungen, 

das Drahtvormaterial OberhSrtet wird urn eine vollstSndig austenitische Struktur zu erhalten und 

20 eine Formgebung durchgefuhrt wird durch ptastische Kaltverfomiung um einen Durchmesser von weniger als 

2 mm zu erzieien. 

8. Verfahiren nach Anspruch 7, dadurch gel<ennzelchnet, dass die Fomigebung durch plastische Kaltverfomiung 
ohne thermisclie Zwischenbehandlung durchgefuhrt wird. 

25 

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzelchnet, dass die Formgebung durch plastische Kaltverfomiung mit 
einer themiischen Zwischeniiberhartung durchgefuhrt wird und dass die Querschnittsverringerung nach der Zwl- 
schenuberhartung grosser als 300 ist. 

30 10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzelchnet, dass eine thermlsche Hartungsbehandlung durch- 
gefuhrt wird bestehend aus einer Aufrechterhaltung eInerTemperatur zwischen 400* C und 475' C wahrend einer 
Zeitdauer zwischen 5 min und 3 Stunden. 

11. Stahl zur Herstellung eines Drahtes nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, dass seine chemische Zusam- 
35 mensetzung, in Gewichtsprozenten. enthdit: 

0% S C 5 0,03% 

40 

0% ^ Mn ^ 2% 



0% S SI S 0.5% 

45 

8% ^ Ni 5 9% 



17% ^Cr^ 18% 



0% < Mo 5 0,4% 

55 

3% ^ Cu ^ 3,5% 
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0% 5 N S 0,03% 



5 S S 0,01% 

P S 0,04% 

10 Rest Eisen und aus der Verarteitung stammende Verunreinigungen. 

12. Draht nach einem der Ansprtiche 1 bis 4. dadurch gekennzeichnet, dass sein Querschnitt rund ist. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Fomngebung durch plastische 
15 Kaltverfomiung ein Ziehvorgang mit mehreren Durchlaufen Ist. 

20 
25 
30 
35 
40 
45 
SO 
55 
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